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Blechplatine fur die Her stel lung von Karosseriebauteilen 
von Kraftf ahrzeugen , sowie Verfahren zum Herstellen der 
Blechplatine 

Die Erfindung betrifft eine Blechplatine, insbesondere aus 
Stahl, fur die Herstellung von Karosseriebauteilen von 
Kraftf ahrzeugen mit mindestens einem lokalen 
Verstarkungsbereich . 

Blechplatinen dieser Art sind bekannt. Aus ihnen werden 
Karosseriebauteile, wie z.B. die Innenbleche von TCiren oder 
von Front- und Heckklappen, ausgeschnitten- Um den 
Anforderungen einerseits nach mdglichst geringem Gewicht 
und andererseits nach ausreichender Starke an kritischen 
Punkten, wie den Anschluflstellen von Scharnieren, zu 
gentigen, ist es bekannt, in Ausschnitten der Blechplatinen 
passende Verstarkungsbleche mit nicht linearen 
Nahtverlaufen einzuschweifien (DE 195 24 235 Al) . Die 
Herstellung solcher Blechplatinen mit lokalen Verstarkungen 
ist aufwendig und ftihrt zu einem nicht unerheblichen 
Verschnitt . . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Blechplatine 
zu entwickeln, die den Anforderungen eines Leichtbaus in 
Verbindung mit ausreichender Haltbarkeit in mechanisch 
hochbeanspruchten Bereichen gentigt, die einfach 
herzustellen ist und bei der kein Verschnitt anfallt. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafc mit einer Blechplatine 
der eingangs genannten Art dadurch gelost, dass* die 
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Blechplatine aus mindestens zwei Blechzuschnitten mit 
gerade verlauf ender Ftigelinie gefttgt ist, wobei mindestens 
einer der Blechzuschnitte mehrere parallel zueinander 
verlaufende Streifen unterschiedlicher Starke aufweist und 
jeder lokale Verst&rkungsbereich in einem verstarkten 
Streifen liegt. 

Herstellungstechnisch ist die Erfindung durch folgende 
Schritte gekennzeichnet : 

a) In einem kontinuierlichen Fertigungsverf ahren wird ein 
Blechband mit parallel zur Bandl&ngsrichtung 
verlaufenden Streifen unterschiedlicher Dicke und/oder 
Gate hergestellt. 

b) Von dem Blechband werden einzelne Blechzuschnitte mit 
gerade verlauf ender Schnittkante abgelangt. 

c) Ein erster Blechzuschnitt dieses Bandes wird mit einem 
zweiten Blechzuschnitt mit gerade und quer zur 
L&ngsrichtung der Streifen des ersten Blechzuschnittes 
verlaufender Ftigelinie so gefiigt, dass die Streifen mit 
gr&Aerer Dicke und/oder hSherer Gtite die lokalen 
Verst&rkungsbereiche bilden. 

Bei der Erfindung werden die Vorteile des kontinuierlich 
gefertigten gestreiften Bandes genutzt, urn an einer 
bestimmten Stelle der Blechplatine oder mehreren bestimmten 
Stellen der Blechplatine einen bzw. mehrere verst&rkte 
Bereiche zu erhalten. Dabei wird das gestreifte Blech nur 
dort eingesetzt f wo ein verst&rkter Bereich gewlinscht wird. 
Im ubrigen Bereich kann ein einfaches Blech Verwendung 
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fincien. Die besonderen Vorteile der Erfindung bestehen 
somit darin, dass nur ein Minimum an Fugeschritten bei 
linearen NahtverlSuf en benotigt wird, und zwar der 
Ftigeschritt bei der Herstellung des streif enf Srmigen Bandes 
und der Fiigeschritt fiir den Blechzuschnitt dieses Bandes 
und dem zweiteri Blechzuschnitt. So entf alien die sonst 
ttblichen aufwendigen Fertigungsschritte des Ausschneidens 
und Einfugens verst&rkter Bleche mit nichtlinearen 
Ftigenahten. Das bedeutet, dass erf indungsgem&Be 
Blechplatinen bei hoher Flexibilit&t ohne Verschnitt 
vergleichsweise kostengtinstig herzustellen sind. 

Es versteht sich, dass die Anordnung der Streifen auf das 
jeweilige Bauteil abgestimmt ist. Im Rahmen der Erfindung 
ist vorgesehen, dass ein streifenf ttrmiges Band mit einem 
nichtgestreiften Band Oder einem gleichartig Oder anders 
gestreiften Band geftigt wird* Die Auswahl der Binder 
richtet sich nach dem herzustellenden Bauteil, wobei 
gestreifte Bander nur in den Bereichen eingesetzt werden, 
wo VerstSrkungen gewunscht werden. 

Ira ffolgenden wird die Erfindung anhand einer Zeichnung 
naher erlSutert. Im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 verschiedene Herstellungsstufen einer Blechplatine 
ftir das Innenblech einer Ttir eines Kraftfahrzeuges 
in schematischer Darstellung, 

Fig* 2 eine ausgeschnittene Blechplatine far das 

Innenblech einer Heckklappe eines Fahrzeuges und 
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Fig. 3 eine ausgeschnittene Blechplatine fur das 

Innenblech einer Motorhaube eines Kraftf ahrzeuges. • 

Das erfindungsgemSfte Prinzip wird am Beispiel der Fertigung 
eines Innenbleches einer Tlir gemafi Fig. 1 deutlich. 

Es wird von einem l&ngsgestreiften Band 1 ausgegangen, das 
in einem kontinuierlichen Fertigungsprozess durch 
Prof ilwalzen oder Ftigen einzelner Streif en 2 bis 6 mittels 
Laser hergestellt wird. Dieses Band 1 weist zwei dickere 
Streif en 2, 3 auf . Die Ubrigen Streif en 4, 5, 6 sind 
dagegen dtinner. Von dem Band 1 werden mittels eines 
geraden, quer zur BandlcLngsrichtung verlauf enden Schnittes 
einzelne Blechzuschnitte 7 abgelangt. Der Schnitt kann 
abweichend vom Ausf tthrungsbeispiel auch schrag zur 
Bandl&ngsrichtung verlaufen, wichtig ist die gerade 
Schnitt kante. 

Parallel dazu werden von einem zweiten Band 8, das 
vergleichsweise dtinn ist und in der Dicke den diinnen 
Streif en 4, 5 und 6 des ersten Bandes 1 entsprechen kann, 
Blechzuschnitte 9 ebenfalls durch quer oder schrSg zur 
Bandl&ngsrichtung verlaufende, gerade Schnitte abgelangt. 
Die beiden unterschiedlichen Blechzuschnitte 7, 9 mit 
geraden Schnittkanten werden dann stumpf zusammengestoflen 
und gefiigt, insbesondere mittels eines Laserschweifistrahls, 
so dass eine gerade Fiigelinie 10 entsteht. Verschnitt ist 
in den einzelnen Fertigungsstuf en nicht aufgetreten. 

Aus der Blechplatine 11 wird dann das Innenblech 12 einer 
TUr ausgeschnitten. Dem unteren Bild der Fig. 1 ist zu 
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entnehmen, dass dann in den dickeren Streifen 2, 3 die 
lokalen Verst&rkungsbereiche 13 , 14 liegen, in denen 
Tiirscharniere angebracht werden kSnnen. Abschliefiend erhalt 
das ausgeschnittene TQrinnenblech 12 in einer Presse seine 
endgtiltige Form, was in Fig. 1 nicht dargestellt ist. 

Das Ausftihrungsbeispiel der Fig. 2 zeigt eine Blechplatine, 
die aus einem dreifach gestreiften Blechzuschnitt 15 und 
aus einem nichtgestreif ten Blechzuschnitt 16 mit gerader 
Ftigelinie 17 geftigt ist. In diesem Fall bestehen die 
Sufieren Streifen 19 , 20 aus einem dickeren Blech, weil in 
diesen Bereichen die lokalen VerstSrkungsbereiche 21 , 22 
far Scharniere liegen. Der mittlere Streifen 23 ist 
vergleichsweise diinn. 

Die Blechplatine des AusfOhrungsbeispiels der Fig, 3 ist 
aus zwei Blechzuschnitten 24, 25 unterschiedlich 
gestreifter Bander mit gerade verlaufender Ftigelinie 26 . 
gefiigt. Der Blechzuschnitt 24 besteht aus einem Streifen 27 
eines dickeren Bleches und aus einem Streifen 28 eines 
diinneren Bleches, w&hrend der Blechzuschnitt 25 aus einem 
Band mit zwei &uBeren Streifen 29, 30 eines dickeren 
Bleches, einem mittleren Streifen 31 eines etwas diinneren 
Bleches und zwei dazwischen liegenden Streifen 32, 33 eines 
noch diinneren Bleches besteht. Auch in diesem Fall wird 
durch die unterschiedliche Dicke des Bleches in den 
einzelnen Bereichen den lokalen Anforderungen an 
mechanische -Stabilit&t Rechnung getragen. Nur in Bereichen, 
wo die Anforderungen an die mechanische StabilitSt gering 
sind, wird moglichst diinnes Blech verwendet. So ist die 
Blechdicke in den Verstcirkungsbereichen 34 bis 37 grttBer 
als in den anderen Bereichen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Blechplatine insbesondere aus Stahl fttr die Herstellung 
von Karosseriebauteilen von Kraf tfahrzeugen mit 
mindestens einem lokalen Verst&rkungsberedch (13, 14, 
21, 22, 34 bis 37), d a d u r c h 

gekennzeichnet, dass die Blechplatine 
(11) aus mindestens zwei Blechzuschnitten (7, 9, 15, 16, 
24 r 25) mit gerade verlaufender Ftigelinie (10, 17, 26) 
gefttgt ist, wobei mindestens einer der Blechzuschnitte 
(7, 15 , 24, 25) mehrere parallel zueinander verlaufende 
Streifen (2, 3, 4, 5, 6, 19, 20, 23, 27, 28, 29 bis 33) 
unterschiedlicher Starke aufweist und jeder lokale 
VerstSrkungsbereich (13, 14, 20, 21, 34 bis 37) in einem 
verstarkten Streifen (2, 3, 19, 20, 27, 29, 30) l±egt« 

2. Verfahren zum Herstellen einer Blechplatine (11.) nach 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
folgende Schritte: 

a) In einem kontinuierlichen Fertigungs verfahren wird 
ein Blechband (1) mit parallel zur BandlSngsrichtung 
verlaufenden Streifen (2 bis 6) unterschiedlicher Dicke 
und/oder Gtite hergestellt. 

b) Von dem Blechband (1) werden einzelne Blechzuschnitte 
(7) mit gerade verlaufender Schnittkante abgelangt. 

c) Ein erster Blechzuschnitt (7) dieses Blechbandes (1) 
wird mit einem zweiten Blechzuschnitt (9) mit gerade und 
quer zur LSngsrichtung der Streifen (2, 3, 4, 5) des 
ersten. Blechzuschnittes (7) verlaufender Fiigelinie (10) 
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so gefttgt, dass in den Streifen (2, 3) mit grofierer 
Dicke und/oder h6herer Giite die lokalen 
Verst&rkungsbereiche (13, 14) liegen. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Blechplatine 
aus zwei Blechzuschnitten (15, 16, 24, 25) gestreifter 
Binder und gegebenenfalls einem nicht gestreiften Band 
gefttgt werden. 



4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die gestreiften 
BSnder unterschiedlich gestreift sind. 
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